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Abstract 



Apparatus for cutting out and, if required, simultaneously forming parts from sheet plates, comprising a 
press which has two parallel rows of tools, the tools of one row being staggered relative to the tools of the 
other row, and further comprising a feed apparatus which has a feed drive and which transports the sheet 
plates successively from a storage stack to the press and pushes them linearly through the press, the feed 
motion being interrupted during the pressing operation, two feed conveyors being arranged one above the 
other between the storage stack and the press, the preferably linear conveying paths of which converge in 
the direction of the press and which have gripping tools for grasping the sheet plates in a positioned 
orientation, and a third conveying apparatus being arranged behind the second row of tools, this conveying 
apparatus carrying away, synchronously with the first feed conveyors, the grid emerging from the press. 
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Vorrichtung zum Ausschneiden und ggf. gleichzeitigem 
Formen von Teilen aus Blechtafeln, mit einer Presse, die zwei 
parallels Reihen von Werkzeugen aufweist, wobei die Werk- 
zeuge einer Reihe gegenuber den Werkzeugen der anderen 
Reihe auf Lucke angeordnet und einer einen Vorschuban- 
trieb aufweisenden Vorschubvorrichtung. die die Blechta- 
feln nacheinander von einem Speicherstapel zur Presse 
transportierl und linear durch die Presse schiebt, wobei die 
Vorschubbewegung wahrend des Pre&vorgangs unterbro- 
chen ist, wobei zwischen dem Speicherstapel und der Pres- 
se zwei Vorschubforderer ubereinander angeordnet sind, 
deren vorzugsweise lineare Transportwege in Richtung 
Presse konvergieren und die Greifwerkzeuge zum Erfassen 
der Blechtafeln in positionierter Lage aufweisen und hinter 
der zweiten Werkzeugreihe eine dritte Fordervorrichtung 
angeordnet ist, die synchron mit den ersten Vorschubforde- 
rern das aus der Presse austretende Gitter abfflrdert. 
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Blechtafel aufnehmen und in Richtung Presse vorschie- 
ben. 

Mit Hilfe der neuerungsgem&Ben Vorrichtung laSt 
sich ein rascher einwandfreier Vorschub zur Presse er- 
reichen mit ausreichender Prazision, so daB eine opti- 5 
male Materialausnutzung durch die Presse gewahrlei- 
stet ist. Die neuerungsgemaBe Vorschubvorrichtung hat 
auch den Vorteil, daB die Presse von beiden Seiten zu- 
ganglich bleibt. Die schrage Anordnung der Vorschub- 
forderer ist unkritisch, da die Blechtafeln elastisch ge- 10 
nug sind, um zunachst in gebogene Formen der Presse 
vorgeschoben zu werden. Es kann u.U. zweckmaBig 
sein, in dem Bereich, in dem eine Oberlappung des vor- 
deren Endes der hinteren Platte uber das hintere Ende 
der vorderen Platte erfolgen soil, geeignete Oberlap- 15 
pungsmittel vorzusehen, beispielsweise in Form von 
Rampen oder dergleichen, auf die das vordere Ende der 
jeweils hinteren Platte auflauft. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Neuerung wird nachfol- 
gend anhand von Zeichnungen naher erlautert. 20 

Fig. 1 zeigt schematisch die Seitenansicht einer Vor- 
richtung nach der Neuerung zwischen einem Speicher- 
stapel und einer Presse. 

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf die Anordnung nach 
Fig. I. * 25 

Fig. 3 zeigt eine Frontansicht der Anordnung nach 
Fig. t in Richtung Pfeil 3. 

Bevor auf die in den Zeichnungen dargestellten Ein- 
zelheiten naher eingegangen wird, sei vorangestellt, daB 
jedes der beschriebenen Merkmale fur sich oder in Ver- 30 
bindung mit Merkmalen der AnsprOche von neuerungs- 
wesentiicher Bedeutung sein kann. 

In den Fig. 1 bis 3 ist eine Presse 10 dargestellt, die 
zwei Reihen 11, 12 von Werkzeugpaaren aufweist, wo- 
bei jedes Werkzeugpaar eine untere pressenfeste Ma- 35 
trize und einen oberen Stempel aufweist, der mit einer 
nicht naher bezeichneten Antriebsvorrichtung vertikal 
bewegt wird. Die gezeigte Presse weist mithtn eine hori- 
zontale Werkzeuganordnung auf. In Fig. 2 sind die bei- 
den Werkzeugreihen 11, 12 durch schwarz ausgefullte 40 
Kreise angedeutet. Man erkennt, daB die Werkzeuge 
der in Vorschubrichtung gesehen zweiten Reihe 12 in 
den Lticken zwischen den Werkzeugen der ersten Reihe 
11 angeordnet sind. 

Im Abstand zur Presse 10 ist eine ZufUhrstation 14 45 
angeordnet, die auf einem Hubtisch 15 einen Stapel 16 
von Blechtafeln aufnimmt. Der Hubtisch 15 ist innerhalb 
eines Portals 17 hohenverstelibar gelagert und wird von 
einem Hubmotor 18 betatigt. Die Zufuhr von Stapeln 16 
zur ZufUhrstation 14 erfolgt mit einer Rollbahn 19. Die 50 
ZufUhrstation 14 weist eine Saule 20 auf, an der eine 
Reihe von Verstellzylindern 21 hangend angelenkt ist 
Die Itolbenstangen der Verstellzylinder 21 weisen 
Saugnapfe 22 auf, deren Aufgabe es ist, einzelne Blech- 
tafeln nach oben anzuheben gegen Forderrollenpaare 55 
24,25. 

Zwischen der Saule 20 und der Presse 10 ist eine 
Vorschubvorrichtung 30 angeordnet. Sie weist einen 
VorschubfCrderer 31 und einen Vorschubforderer 32 
auf. Wie zu erkennen, sind die Vorschubforderer bzw. 60 
ihre Vorschubpfade so ubereinander angeordnet, daB 
sie in Richtung Presse 10 konvergieren oder vor der 
ersten Werkzeugreihe 11 schneiden. Die Vorschubfor- 
derer 31, 32 besitzen nicht naher bezeichnete Linearan- 
triebe 34 bzw. 35, mit denen Schlitten 36, 37 linear hin- 65 
und herbewegt werden k6nnen. An den Schlitten sind 
pneumatisch betatigbare Greifzangen angebracht, die 
in Fig. 2 bei 38 fur den oberen Vorschubforderer 31 zu 



erkennen sind, wie sie eine geskrollte Blechtafel 40 in die 
Presse 10 vorschieben. Unterhalb des Spalts des Forder- 
rollenpaares 25 ist ein Forderband 41 angeordnet, das 
sich annahernd bis zur Mitte der Vorschubforderer 31, 
32 zwischen diesen erstreckt. Jedem Vorschubforderer 
31, 32 sind ein Positionierschlitten 60, 61 und je drei 
Anschlage zugeordnet, wobei die letzteren nur in Fig. 2 
bezuglich des oberen Forderers 30 zu erkennen und 
dort mit 62, 63 und 64 bezeichnet sind. Die Positionier- 
schlitten bewegen eine Tafel zunachst gegen die An- 
schlage 63, 64 und anschlieBend gegen den Anschlag 62, 
bei Anlage an den Anschlagen 63, 64. 

In Forderrichtung hinter der letzten Werkzeugreihe 
12 ist ein Forderrollenpaar 43 angeordnet, das von ei- 
nem Motor 44 angetrieben ist und, wie aus Fig. 2 zu 
erkennen, das aus der Presse 10 austretende Gitter 45 an 
der Tafel aus der Presse befordert. 

Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Vorrichtung arbei- 
tet wie folgL Die Tafein des Stapels 16 sind, wie bereits 
erwahnt und wie zu erkennen, geskrollt. Die jeweils 
oberste Tafel wird in der bereits beschriebenen Weise 
von den Saugnapfen 22 erfaBt und gegen die Forderrol- 
lenpaare 24, 25 angehoben, die die Blechtafel anschlie- 
Bend auf das Forderband 41 legen. Auf dem Forderband 
41 wird die Blechtafel eine bestimmte Strecke vorge- 
schoben. Ist der Raum zwischen den Vorschubforderern 
31,32 frei, fallt die Blechtafel anschlieBend auf den etwas 
schragen Vorschubtisch oder dergleichen des unteren 
Vorschubforderers 32 und wird mittels des Positionier- 
schlittens 60 positioniert, so daB im AnschluB daran die 
Zangen des unteren Vorschubforderers 32 die Tafel von 
hinten ergreifen und in Richtung Presse 10 vorschieben 
kann. Die Steuervorrichtung fur die Antriebe der Vor- 
schubforderer 31, 32 und auch der Vorschubrollen 43 ist 
derart, daB der getaktete Vorschub in Synchronisation 
mit dem Takt der Presse 10 erfolgt, d.h. der Vorschub 
der Blechtafel in die Presse erfolgt wahrend des Ruck- 
hubs des Pressenstempeis der Presse 10. Der Vorschub- 
weg ist so programmiert, daB eine optimale Ausnutzung 
des Materials erfolgt derart, daB nur sehr schmale Stege 
zwischen den ausgestanzten Werkstucken verbleiben. 
Sobald das Gitter 45 einer Blechtafel vom Forderrollen- 
paar 43 erfaBt ist, sorgt dieses fur den weiteren Vor- 
schub durch die Presse, wahrend die Greifzangen des 
unteren Forderers in die Ausgangsposition zuruckkeh- 
ren konnen. Wahrend des beschriebenen Vorgangs ist 
bereits eine weitere Blechtafel auf das Forderband 41 
gelangt. Eine im AnschluB an das Forderband 41 ange- 
ordnete Weiche 50 sorgt in der ausgefahrenen in Fig. 1 
gezeigten Lage dafur, daB die Blechtafel nicht auf den 
unteren Forderer fallt, sondern durch Hochklappen der 
Weiche 50 in die Ebene des Vorschubfflrderers 31 ge- 
langt, damit die Zangen des oberen Vorschubforderers 
31 die Blechtafel nach dem Positionieren durch den der 
Weiche 50 zugeordneten Positionierschlitten 61 gleich- 
falls erfassen konnen. Die weitere Blechplatte wird so 
transportiert, daB sie vor der letzten Stanzung der vor- 
herigen Tafel ggf. gering iiberlappend hinter der vorde- 
ren Blechtafel liegt. Wie erkennbar, kommen die Vor- 
schubforderer 31, 32 alternierend zum Einsatz, ohne sich 
gegenseitig zu behindern. 

Die Neuerung ist nicht beschrankt auf Pressen mit 
zwei Reihen von Werkzeugen, sondern kann auch fur 
einreihige Pressen vorteilhaft eingesetzt werden. Sie ist 
auch nicht beschrankt auf eine bestimmte Lage der Ebe- 
ne der PreB werkzeuge. 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Ausschneiden und ggf. gleich- 
zeitigem Formen von Teiien aus Blechtafeln, mit 
einer Presse (10), die zwei parallele Reihen (11, 12) 5 
von Werkzeugen aufweist, wobei die Werkzeuge 
einer Reihe (11) gegenuber den Werkzeugen der 
anderen Reihe (12) auf Lticke angeordnet und einer 
einen Vorschubantrieb aufweisenden Vorschub- 
vorrichtung (30), die die Blechtafeln nacheinander 10 
von einem Speicherstapel (16) zur Presse (10) trans- 
portiert und linear durch die Presse schiebt, wobei 
die Vorschubbewegung wahrend des PreBvor- 
gangs unterbrochen ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen dem Speicherstapel (16) und der 15 
Presse (10) zwei Vorschubfdrderer (31, 32) uberein- 
ander angeordnet sind, deren vorzugsweise lineare 
Transportwege in Richtung Presse (10) konvergie- 
ren und die Greifwerkzeuge zum Erfassen der 
Blechtafeln in positionierter Lage aufweisen und 20 
hinter der zweiten Werkzeugreihe (12) eine dritte 
FOrdervorrichtung (43) angeordnet ist, die syn- 
chron mit den ersten Vorschubforderern (31, 32) 
das aus der Presse (10) austretende Gitter (45) ab- 
fordert 25 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die dritte Fordervorrichtung ein For- 
derrollenpaar(38) aufweist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB erste und zweite Vorschubf or- 30 
derer (31, 32) vorzugsweise pneumatisch betatigba- 

re Greifzangen (38) aufweisen zum Erfassen der 
jeweils hinteren Enden der Blechtafeln. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB unmittelbar hinter 35 
dem Speicherstapel (16) eine vierte Fordervorrich- 
tung (41) zwischen dem ersten und zweiten Vor- 
schubfSrderer angeordnet ist, die sich uber einen 
Teil der Langserstreckung des ersten und zweiten 
Vorschubforderers erstreckt 40 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB den Vorschubforde- 
rern (31, 32) Positioniervorrichtungen, vorzugswei- 
se zweiachsige Positionierschlitten (60, 61) zuge- 
ordnet sind, zur Positionierung der eingegebenen 45 
Blechtafel. vorzugsweise gegen feste Anschiage 
(62, 63, 64) vor dem Eingriff der Greifwerkzeuge. 
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